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Gewerbliche Verichte. 


Ueber die Nachweiſung der Holzfaſer im Papier. 
Von Prof. Dr. Julius Wiesner im Pol. J. 


Die Verwendung von Holz in der Papierfabrikation iſt all⸗ 
gemein bekannt. Die Nachweiſung der Holzfaſer im Papier iſt 
mehrmals Gegenſtand der Unterſuchung geweſen. Es wurden 
hierfür ſowohl chemiſche Mittel in Vorſchlag gebracht, als auch 
1 Nachweiſung der Holzfaſer durch das Mikroſkop em⸗ 
pfohlen. 

Das beſte Reagens zur Nachweiſung von Holzfaſer im Papier 
iſt entſchieden das hierzu von Schapringer empfohlene ſchwefel⸗ 
ſaure Anilin. Sogenannter Holzſtoff und ordinäre Holzpapiere 
nehmen, ſelbſt wenn letztere nur wenige Procente Holzſtoff eut⸗ 
halten, faſt gleich nach Einwirkung des genaunten Reagens eine 
gelbe Farbe an. — Ich habe ſchon früher gegen dieſe Methode 
eingewendet, daß ſie nicht zu einem ſicheren Reſultate führen 
könne, und zwar aus zweierlei Gründen. Durch eine völlige 
Reindarſtellung der Holzfaſer, z. B. durch ſehr ſorgfältige 
Bleichung, wird jene mit der Celluloſe gemengt vorkommende Sub⸗ 
ſtanz, die ſich durch ſchwefelſaures Anilin gelb färbt, zerſtört, 
mithin werden ſehr ſorgfältig erzeugte Holzpapiere durch das ge⸗ 
nannke chemiſche Mittel nicht als ſolche erkannt. Es hat aber 
auch die ſich durch ſchwefelſaures Anilin gelb färbende Subſtanz 
eine außerordentliche Verbreitung im Pflanzenreiche; fie kommt 
beiſpielsweiſe auch in kleiner Menge im Hanf, in großer Menge 
in der Jute vor, fo zwar, daß aus folden Materialien bereitete 
Papiere mit ſchwefelſaurem Anilin ebenfalls jene Farbe auueh⸗ 
men, welche nach Schapringer blos den Holzpapieren zukommen 
ſoll. Die Unſicherheit in der Anzeige des „Holzſtoffes“ im Pa⸗ 
pier durch ſchwefelſaures Anilin, auf welche ich hinwies, iſt von 
Seiten der Chemiker völlig zugeſtanden worden. Unter ſolchen 
Umſtänden bleibt für den Nachweis der Holzfaſer im Papiere 
kein anderes Erkennungsmittel als das Mikroſkop übrig, welches 
außer der Sicherheit im Nachweiſe auch noch den Vortheil dar⸗ 
bietet, nicht nur auf jene Art des Holzes, welche zur Bereitung 
des Papieres diente, zu führen, ſondern auch den mechaniſchen 
Zuſtand, in welchem die Faſer im Papiere ſich befindet, anzu⸗ 

eigen. 
1 Es iſt bekannt, daß das zur Papierbereitung dienende Holz 


(Fichten⸗, Tannen⸗, Weiden⸗, Pappelholz ꝛc.) durch mechauiſche 


Zerkleinerung, und zwar durch Schleifen erhalten wird. Es iſt 
leicht einzuſehen, daß ein ſolcher geſchliffener Holzſtoff keinen rein 
faferigen Charakter, der doch zur Erzeugung guter Papiere un⸗ 
umgänglich nothwendig iſt, beſitzen kann, vielmehr aus fetzeu⸗ 
förmigen, an den Enden und Seiten zerriſſenen und nur theil⸗ 
weiſe zerfaſerten Holzſchüppchen beſteht, an welchen man unſchwer 
die Elementarbeſtandtheile des Holzes: Holzzellen, Markſtrahlen 
und bei Laubhölzern auch Gefäße erkennen kann. 

Für jeden in der Anatomie der Pflanzen Bewauderten iſt 
von vornherein einleuchtend, daß weit zweckmäßigere Methoden 
als das Schleifen von Holz exiſtiren müſſen, um aus Holz eine 
für die Papierfabrikation taugliche Faſer zu gewinnen. Man iſt 
nämlich durch mehrere Mittel im Stande, das Gewebe des Hole 
zes in ſeine Elementarbeſtandtheile zu zerlegen. Man erhält bei 
ſorgfältigem Vorgehen eine völlig faſerige Maſſe, welche aus 
Holzzellen ꝛc. beſteht, die in ihrer ganzen Länge wohl erhalten ſind. 

Herr A. Ungerer, Chemiker in Simmering bei Wien, hat 
nun eine, nach ſeiner Ausſage im Großen ausführbare und nur 
geringe Koſten verurſachende Methode ausfindig gemacht, nach 
welcher er aus Holz (Fichten⸗ und Weidenholz) einen völlig 
faſerigen Papierzeug darſtellt. Nur um die befruchtende Wir⸗ 
kung wiſſenſchaftlicher Unterſuchungen auf die Praxis zu belegen, 
führe ich hier an, daß Hr. Ungerer, der ſich durch längere Zeit 
in meinem Laboratorium mit mikrofkopiſchen Unterſuchungen be⸗ 
ſchäftigte, hier die leitende Idee für ſeine vortreffliche Erfindung 
fand. Er hält derzeit ſeine durch Patente geſchützte Methode 
der Papiererzeugung aus Holz geheim. 5 

Ganzzerge aus Holz und ohne alle Beimengung hieraus er⸗ 
zeugte Papiere hat mir Hr. Ungerer zur Anſicht und Unter⸗ 
ſuchung übergeben. Hier folgen einige meiner Beobachtungen, 
welche für das techniſche Publikum vielleicht nicht ohne Intereſſe 
ind. 
| Ungerer's völlig aus Holz erzeugte Papierzeuge zeichnen ſich 
durch völlige Weiße, Feinfaſerigkeit, Weichheit und durch Länge 


und Feſtigkeit der Faſer aus Die Faſern haben eine Länge 


welche der natürlichen Länge der Holzzellen entſpricht; ſie meſſen 
nämlich 2—6 Millimeter. Die Papiere ſelbſt find völlig faferig, 
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aber dabei ungemein dicht und feft und durchaus nicht brüchig. 
Wenn ich mich nicht durch die ſorgfältigſte mikroſkopiſche Prü⸗ 
fung davon überzeugt hätte, ſo würde ich dieſe Papiere nach mei⸗ 
110 bisherigen Erfahrungen nicht für reine Holzſtoffpapiere gehalten 
aben. 

Sowohl die Ganzzeuge als die Papiere werden durch ſchwe⸗ 
felſaures Anilin nicht im mindeſten gelb gefärbt. 

Mikroſkopiſch unterſucht, ergiebt ſich zunächſt die höchſt merk⸗ 
würdige Thatſache, daß das Markſtrahlengewebe des Holzes aus 
dem Papier faſt völlig verſchwunden iſt. Markſtrahlenzellen ſind 
in Ungerer's Papieren nur ſpärlich, in einzelnen Partien der 
Papiere geradezu gar nicht vorhanden, ſo zwar, daß dieſe Fabri— 
kate faſt nur aus faſerigen Elementen ſich zuſammenſetzen. — 
Die Holzzellen ſind faſt völlig iſolirt. Manchmal haften noch 
zwei oder drei Zellen theilweiſe aneinander. Ihrer Länge nach 
ſind die Holzzellen völlig erhalten. Hingegen ſind dieſe Zellen 
häufig gequeſcht und platt gedrückt, und dann nicht ſelten ſo wie 
Baumwollfaſern gewunden. In Folge der Quetſchungen erſchei⸗ 
nen die Breitendurchmeſſer der Zellen häufig größer, als der 
natürlichen Dicke derſelben entſprechen würde. Ihre Breite ſteigt 
dann bis auf 0,061 Millimeter. Aber eben ſo häufig kommt 
es vor, daß die gequetſchten Holzzellen ſeitlich zuſammengerollt 
ſind und dann äußerſt ſchmal (etwa 0,0021 bis 0,0029 Milli⸗ 
meter) erſcheinen. Beide Zuſtände der Faſer können zu Täu⸗ 
ſchungen Veranlaſſung geben. Man wird ſich aber an feder 
Faſer Gewißheit verſchaffen können, daß ſie eine Holzzelle iſt, 


wenn man ſich die Mühe nimmt, ſie ihrer ganzen Länge nach 
im Mikroſkope zu verfolgen. Man wird dann ſtets auf Stellen 
kommen, welche die Textur der Holzzelle erkennen laſſen. Sehr 
hemerkenswerth erſcheint mir die Wahrnehmung, daß die äußeren 
Contouren der Fichtenholztüpfel entweder gar nicht oder nur bei 
ſehr ſtarker Abblendung hervortreten, während der innere Tüpfel⸗ 
kreis (beziehungsweiſe Tüpfelſpalte) ſehr ſcharf ſich abhebt. Die 
Verwiſchung der äußeren Tüpfelkreiſe kann nur dadurch zu Stande 
kommen, daß die Holzzellen während der Faſerabſcheidung ſtarken 
Spannungen ausgeſetzt waren, welche gewiſſermaßen eine Aus⸗ 


glättung der Tüpfel zur Folge hatten. — Trotzdem die das Pa⸗ 


pier zuſammenſetzende Fichtenholzzelle den oben genannten Quet⸗ 
ſchungen und Drehungen ausgeſetzt iſt und zudem noch häufig 
Längsklüfte zeigt, wird man ſie doch ſtets an den Tüpfelbildun⸗ 
gen erkennen können, welche an jenen Stellen ſichtbar werden, 
die unverletzt ſind. Solche unverletzte Stellen kommen aber wohl 
an jeder einzelnen Faſer vor. An dieſen Stellen können auch 
die natürlichen Breiten der Holzzellen conſtatirt werden, welche 
beim Fichtenholze im Mittel etwa 0,05 Millimet. betragen. — 
Aehnliche Verhältniſſe bietet auch das aus Weidenholz von Un⸗ 
gerer erzeugte Papier dar. Hier ſind auch die Gefäße äußerſt 
wohl erhalten. — Bei einiger Sachkenntniß und Sorgfalt gelingt 
es, in den genannten Holzpapieren, welche ſelbſt das geübte Auge 
des Praktikers nicht als ſolche erkennen würde, die Gegenwart 
und ſelbſt die Art des Holzes, aus welchem dieſe Papiere dar⸗ 
geſtellt wurden, auf das Beſtimmteſte nachzuweiſen. 


Das Mikroſkop in der Webeinduſtrie. 


Daß die Ergebniſſe der Wiſſenſchaft einzig und allein den 
großen Aufſchwung, welchen die moderne Induſtrie genommen hat, 
ermöglichten, wird heute kein denkender Menſch mehr in Zweifel 
ziehen. Es hieße dies Eulen nach Athen tragen, wenn wir dar⸗ 
über noch weiter Worte verlieren würden. Minder bekannt iſt 
es aber, daß die Ergebniſſe der Wiſſenſchaft ebenſo wie ſie im 
Großen und Ganzen auf die Löſung aller induſtriellen Fragen 
fördernd einwirken, auch dem Geſchäftsmanne in ſeinem Alltags⸗ 
leben große Vortheile gewähren. Die Chemie beiſpielsweiſe iſt 
es gerade, welche dem Kaufmanne an die Hand giebt, den wirk— 
lichen Werth einer Waare mit Sicherheit beſtimmen zu können. 
Doch die Anforderungen ſteigen auch in dieſem Punkte von Tag 
zu Tag. Die mit großer Schnelligkeit fortſchreitende Entwickelung 
unſerer Induſtrie bewirkt, daß auch Rohmaterialien minderer 
Qualität verarbeitet werden und als fertige Fabrikate in den 
Handel kommen. Allerdings iſt vom volkswirthſchaftlichen Stand⸗ 
punkte dagegen nichts einzuwenden, aber der Kaufmann und der 
Conſument find dadurch der Gefahr bedeutender Benachtheiligun⸗ 
gen ausgeſetzt. 

Natürlich wurde, um ſich vor Schaden zu bewahren, allſo⸗ 
gleich zur Chemie gegriffen. Aber die Kenntniſſe, welche zum 
Unterſcheiden der einzelnen Gewebe auf chemiſchem Wege erfor⸗ 
derlich find, find zumeiſt fo bedeutende, daß der Laie ſich die⸗ 
ſelben kaum erwerben kann. Wenn es ſich nur um das Erkennen 
einer Miſchung zwiſchen Pflanzenfaſer und Thierhaaren handelt, 
hat er allerdings in der Pikrinſäure ein unfehlbares Mittel, da 
dieſelbe jene weiß und dieſe gelb färbt, aber bei feineren Unter⸗ 
ſcheidungen reicht es nicht aus, wenn uns nun die chemiſche 


Wiſſenſchaft im Stiche läßt, iſt einzig und allein die Möglichkeit 


vorhanden, mit bewaffnetem Auge, durch die Vergrößerung die 
Unterſchiede der Conſtruction aufzuſuchen. Hier tritt das Mikro⸗ 
ſkop in ſeine uneingeſchränkten Rechte. 

Ein Beiſpiel möge uns über die Wichtigkeit dieſes Inſtru⸗ 
mentes für den Kaufmann belehren. Unter den Wollen hat das 
Product der Angora-Ziege die größte Berühmtheit errungen, und 
wir Alle ſchätzen es unter der Bezeichnung Mohair. Eben ſein 
großer Werth iſt Urſache, daß es oft mit minder werthvollen 
Producten, jo mit Kammgarn vermengt wird und alſo verfälſcht 


in den Handel kommt. Dies iſt nun durchaus nicht gleichgiltig, 
da durch jede Miſchung das dem Mohair eigenthümliche Luſtre 
beeinträchtigt wird. Allerdings wird den Kaufleuten eine Ga— 
rantie durch die Vorſicht der engliſchen Spinner geboten, welche 
das ohne Zuſatz angefertigte Mohair „pure“ nennen und als 
ſolches bezeichnen, und das mit Zuſatz verfertigte „mixed“. Aber 
auch das feine Auge eines engliſchen Spinners kann ſich täuſchen 
und die Miſchung des Materials überſehen. So kommt es, daß 
mancher Mohair, der als echt angenommen wurde, ſich nach dem 
Färben durch den todten Ton von dieſem ſehr unvortheilhaft 
unterſcheidet. 

Wodurch ſoll man ſich nun gegen einen Schaden ſchützen, 
vor welchem ſich die als Kenner berühmten Engländer kaum ſicher 
zu ſtellen vermögen? In dieſer verzweifelten Situation kommt 
nun die Wiſſenſchaft der Induſtrie zu Hülfe. Das Mikroſkop 
iſt jener Zauberſpiegel, der alle Geheimniſſe enthüllt und das 
dunkelſte Werk eines betrügeriſchen Lieferanten ohne Scheu auf: 
deckt. Was würde auch eine chemiſche Behandlung in dieſem Falle 
nützen, da das Ziegenhaar auf demſelben Wege genau jo ange— 
griffen wird, wie das Schafhaar? Unter dem Mifroffop ver 
rathen ſich aber beide allſogleich durch die Verſchiedenheit der 
Textur. Denn beim Schafwollhaar zeigen ſich dachziegelartig ge⸗ 
bildete Zellen, während Mohair durch ſeine auffallende Glätte 
ſich auszeichnet und parallel laufende Längsfurchen zeigt. Ein 
vorzügliches Unterſcheidungsmittel iſt das Größenverhältniß der 
Zellen, in welchem das Mohair alle anderen Garne beträchtlich 
überragt. Das reflectirte Licht ſpielt ebenfalls eine Rolle, indem 
das Mohairorgan ſich in demſelben in einem bläulichen, die 
Schafwolle in einem gelblichen Weiß zeigt. 

So erweiſt ſich das Mikroskop als das zuverläſſigſte Hilfs⸗ 
mittel dort, wo alle anderen den Dienſt verſagen. Es iſt nur 
zu bedauern, daß ſich das Mikroſkop bis jetzt in den induftriellen 
Kreiſen nicht vollſtändige Anerkennung und Beachtung erworben 
hat. Doch iſt kaum ein Zweifel, daß dieſes zuverläſſige Hilfs⸗ 
mittel ſich auch im Kreiſe unſerer Inpuftriellen und praktiſchen 
Geſchäftsleute bald einbürgern und ein verläßlicher Führer auf 
dem Gebiete des Handels und der Induſtrie werden wird. 

(Br. H.⸗ u. Gew. ⸗Bl.) 


Ueber die Rolle der Kohke in der Förmerei. 
Von A. Ledebur, Ingenieur in Eisenwerk Groeditz.“) 
Ueber die Functionen der in der Förmerei verwendeten Ma⸗ 
terialien giebt es von keinem noch ſo viele theils unbeſtimmte, 
theils irrige Anſichten, wie über die des Kohlenſtoffs, ſei es als 
Zuſatz zum Formſande, ſei es als Ueberzug der fertigen Guß 


formen. Verſuchen wir alſo, zur Aufklärung dieſes Gegenſtandes 
ein Scherflein beizutragen. 

Fertigt man eine Gußform aus einem Formfande, ohne Zu⸗ 
ſatz oder ohne Ueberzug von Kohle, und gießt nun in dieſe Guß⸗ 
form flüſſiges Eiſen, ſo bilden nach dem Erſtarren des Eiſens 
die Sandkörnchen, welche die Wandung der Gußform herſtellten, 
eine zufammengefrittete Maſſe, welche die Oberfläche des Ab⸗ 
guſſes in mehr oder minder ſtarker Schicht bedeckt und mit dem 
Eiſen derartig zuſammengeſchmolzen iſt, daß mechaniſche Mittel 
in der Regel nicht ausreichen, eine Trennung zu bewirken. Durch 
Behandlung mit Säuren (Beizen) kann man dagegen meiſtens 
den gefritteten Sand entfernen und es hinterbleibt eine rauhe, 
unſchöne Oberfläche. 

Dieſes „Aubrennen“ der Sandkörnchen an das Eiſen findet 
auch bei den dünnſten Abgüſſen ſtatt, ſelbſt wenn deren Wärme⸗ 
menge nicht groß genug war, ein Fritten, d. h. Zuſammenſintern 
des Sandes herbeizuführen. Jene energiſche Vereinigung von 
Sand und Eiſen, welche häufig jo ſtark iſt, daß die Sandkörn— 
chen eher zerſpringen als ſich vom Eiſen loslöſen, läßt auf eine 
theilweiſe chemiſche Verbindung zwiſchen der Kieſelerde und dem 
oxydhaltigen Häutchen, welches eine jede Eiſenoberfläche bedeckt, 
ſchließen. In jedem Falle aber beeinträchtigt jener Sandüberzug, 
ſelbſt wenn er ſo viel als irgend möglich entfernt wird, die Ge⸗ 
nauigkeit und Schönheit der Umriſſe und Flächen des Abguſſes 
und erſchwert ſeine Bearbeitung. Dieſes Anbrennen des Form- 
ſandes an den Guß zu verhindern, iſt nun die hauptſächlichſte 
Aufgabe der Kohle. 

Zur Erreichung dieſes Zweckes wird die Kohle in zwei ver⸗ 
ſchiedenen Geſtalten angewendet: 

erſtens als Ueberzug der Sandform, gleichſam eine iſolirende, 
ſelbſtſtändige Schicht zwiſchen dieſer und dem flüſſigen Eiſen 
bildend; 

zweitens als Beimiſchung zum Formſande ſelbſt. 

Die Art ihrer Wirkung iſt eine gänzlich verſchiedene, je nach⸗ 
dem ſie auf die eine oder andere Methode angewendet wird, 
wenn auch das Ziel in beiden Fällen daſſelbe bleibt. 

Betrachten wir zunächſt die Kohle in ihrer Verwendung als 
Ueberzeugung der Gußformen. Man wendet ſie zu dieſem Zwecke 
in zweierlei Geſtalt an: 

pulverförmig (als Kohlenſtaub) bei dem Guſſe in naſſem 
(grünem) Sande; 

mit Flüſſigkeiten zu einem dünnen Breie angerührt als 
Schwärze bei getrockneten Formen (Lehm⸗, Maſſeguß, Kerne). 

Zu dem Kohlenſtaube für naſſen Sandguß wendet man vor⸗ 
zugsweiſe Holzkohlen an und zwar, wo es zu ermöglichen iſt, 
Kohlen von Laubhölzern, am beſten Erlen oder Birken. Kohlen 
von Nadelhölzern find leichter verbrennlich und gewähren der 
Form nicht den Schutz wie Laubholzkohlen; außerdem aber pflegen 
letztere in Folge ihrer Struktur zartere Gußflächen zu liefern als 
erſtere. Um die im Sande fertig hergeſtellte Form mit Kohle 
zu überziehen, bedient man ſich bekanntlich eines Beutels aus 
feiner Leinwand oder Shirting, der mit Kohlenſtaub gefüllt iſt; 
der Former ergreift ihn mit der linken Hand bei dem oberen 
offenen Ende und ſtäubt nun durch raſches Schütteln des mit 
der rechten Hand erfaßten untern Endes die ganze Form aus. 
Die Feuchtigkeit des Formſandes theilt ſich bald der Kohle mit 
und veranlaßt ein beſſeres Anlegen an die Form; iſt dieſelbe 
zu trocken, ſo beſprengt man ſie vor dem Stäuben mit Hilfe 
einer Spritzbürſte oder noch beſſer, indem man vermittelſt eines 
gewiſſen Kunſtgriffes einen in den Mund genommenen Schluck 
Waſſer in ſtaubförmiger Vertheilung über die Form ausbläft. 
Durch Poliren der ebenen Flächen mit Hilfe beſtimmter Werk- 
zeuge (Polirblech, Formerkelle), durch nochmaliges behutſames Ein⸗ 
klopfen des Modelles bei ornamentirten Gegenſtänden bewirkt man 


*) Vergl. Berg- u. hüttenm. Ztg. Nr. 34, 1871. 


nun ein überaus gleichmäßiges, dichtes Aulegen des Kohlenſtaubes 
an den Formſand. 

Intereſſant iſt es und nicht allgemein bekaunt, daß für dieſen 
Zweck nur Kohlenſtaub brauchbar iſt, welcher durch Stampfen 
im Mörſer oder Pochwerke erzeugt wurde; nicht aber gemahlener. 
Letzterer haftet nicht genügend an der Form, um nicht theilweiſe 
am Polirbleche und dem Modelle kleben zu bleiben und macht 
dadurch feine Anwendung unmöglich. Nach Schott's mikroſkopi⸗ 
ſchen Unterſuchungen iſt eine ſplittrige nadelförmige Textur des 
letzteren, eine körnige des erſteren die Urſache dieſer Erſcheinung. 

Will man durch das Stäuben mit Kohle nicht nur das An⸗ 
brennen des Sandes verhüten, ſondern auch, durch Ausfüllung 
der kleinen Zwiſchenräume zwiſchen den Sandkörnchen durch den 
feinern poröſen Kohlenſtaub eine ſauberere Oberfläche des Guß⸗ 
ſtückes erzielen, ſo wird dieſer Zweck in vollkommener Weiſe er⸗ 
reicht, wenn man die Form vor dem Stäuben mit Kohle in 
gleicher Weife mit feinem Sande ausſtäubt, welcher beim Putzen 
der Gußſtücke von denſelben abfällt; alſo ein gebrannter magerer 
Sand. 

Die Wirkung des Kohlenſtaubes iſt nun in dieſem Falle 
eine vorzugsweiſe mechaniſche, indem derſelbe die directe Berüh—⸗ 
rung des flüſſigen Eiſens mit dem Formſaude und das dadurch 
bewirkte Anbreunen des Saudes an das Eiſen hindert. Bei 
dünnen Gegenſtänden, welche momentan nach dem Eingießen er⸗ 
ſtarren, iſt die Wirkung eine vollkommene und es bedarf keiner 
andern Hilfsmittel zur Erreichung jenes Zweckes; bei größern 
Gegenftänven hingegen, welche länger flüſſig bleiben, würde die 
aufgeſtäubte Kohle ganz oder theilweiſe verbrennen, und auch 
bei der größern dem Sande ſich mittheilenden Wärmemenge ein 
Zuſammenſintern deſſelben nicht zu verhüten vermögen, wenn 
man nicht ihre Wirkung durch Präpariren des Sandes mit ein⸗ 
gemengter Kohle, alſo die zweite, weiter unten zu beſprechende 
Anwendung derſelben unterſtützte. 5 

So einfach nun an und für ſich dieſe Wirkungsweiſe der 
aufgeſtäubten Kohle, eine auch in der Temperatur des weiß⸗ 
glühenden Eiſens abſolut unſchmelzbare Iſolirſchicht zwiſchen Sand 
und Eiſen zu bilden, iſt, ſo wenig klar ſcheint ſie häufig ſelt⸗ 
ſamer Weiſe erkannt zu fein. Ein engliſcher Schriftſteller z. B.“) 
ſchreibt die Wirkung der Kohle ihrer Umwandlung in Graphit 
einerſeits (welche nach Schafhäutel bei Berührung mit überhitztem 
Waſſerdampfe im weißglühenden Zuſtande ſtattfinden fol), der 
Bildung von Kohlenoxydgas andererſeits zu, welches das flüſſige 
Eiſen einhüllen und vor Oxydation ſchützen fol, ſodaß ſich eine 
reine Metallfläche an die ſämmtlichen Theile der Form anlege. 
Ob eine Umwandlung in Graphit wirklich ſtattfindet, wollen wir 
dahin geſtellt ſein laſſen; keinesfalls ſcheint dieſelbe von Belang 
für den eigentlichen Zweck des Kohlenſtoffs zu ſein. Kohlen⸗ 
oxydgas wird allerdings durch Verbrennung der Kohle bei jedem 
Guſſe in reichlichem Maße gebildet, doch ſcheint uns deſſen Ent⸗ 
ſtehung weniger eine bezweckte als vielmehr eine unvermeidliche 
begleitende Wirkung zu ſein. Die Oxydation des flüſſigen Eiſens 
in einem ſolchen Maße, daß dadurch Glühſpanſchalen gebildet 


werden, tritt nicht ſo raſch ein, um eine ſchützende Gasſchicht 


nothwendig zu machen; außerdem aber erhält die in jeder Guß⸗ 
form befindliche atmoſphäriſche Luft bei dem raſchen Aufſteigen 
des flüjfigen Eiſens und durch die ſtattfindende Erwärmung eine 
derartige Spannung, daß das gebildete Kohlenorydgas kaum im 
Stande ſein wird, in die noch nicht mit Eiſen erfüllten Räume 
der Form — als Hülle für das nachdringende Eiſen — einzu⸗ 
treten, ſondern vielmehr genöthigt iſt, feinen Ausweg direkt durch 
die Poren der Formmaſſe ſelbſt zu ſuchen. Sobald der Guß 
volleudet und die Form mit Eiſen ausgefüllt iſt, was doch in 
den meiſten Fällen binnen wenigen Sekunden geſchieht, bildet 
ohnehin der Formſand felbft eine ſchützende Decke gegen den 
orydirenden Einfluß der atmoſphäriſchen Luft. Größere Stücke 
aber, deren Guß längere Zeit beauſprucht, find ſtets mit einem 
ſogenannten verlorenen Kopfe verſehen, welcher die gebildeten 


) R. Mallet. Die allerdings nicht ſelten intereſſauten Veröffent⸗ 
lichungen deſſelben über Eijengießerei findet wan mit beſonderer Vorliebe 
benutzt und citivt in Dürre's Handbuche der Eiſengießerei. 
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Oxyde ſowohl als andere Ausſcheidungen (Gaarſchaum, fremde 
Körper ꝛc.) aufnimmt. Eine rein metalliihe Oberfläche aber 
zeigt niemals ein Abguß, ſondern es tritt dieſelbe ſtets erſt dann 
zu Tage, wenn man die Gußhaut, d. h. das aus oxydhaltigen 
Verbindungen beſtehende, den ganzen Körper gleichmäßig bedeckende 
Häutchen durch Säuren und mechaniſche Mittel entfernt. 

In Gießereien, welche Holzkohlenſtaub nur zu hohen Preiſen 
beſchaffen können, oder auch bei denen weniger Werth auf voll⸗ 
endetes Aeußere der Güſſe als auf Arbeitserſparung gelegt wird, 
erſetzt man wohl den Holzkohlenſtaub durch ein Gemenge von 
trockenem Thon und Coaks, gemeinſchaftlich in demſelben Apparate 
gemahlen. Der Thon hat dabei den Zweck, als hygroſkopiſcher 
Körper Feuchtigkeit aus dem Sande anzuziehen und dadurch das 
dichte Anlegen des Gemenges an die Sandform zu bewirken, in 
gleicher Weiſe, wie es eben beim Holzkohlenſtaube beſchrieben wor⸗ 
den iſt. Coaksſtaub, für ſich angewendet, würde, da ihm jene 
Eigenſchaft der Holzkohle völlig abgeht, nur loſe auf den Flächen 
aufliegen und durch das flüſſige Eiſen raſch entführt werden. 
Ein Glätten der mit einem ſolchen Gemenge beſtäubten Flächen, 
ſei es mit dem Polirbleche oder durch Einklopfen des Modelles 
— iſt jedoch in keinem Falle möglich, da das ſtaubförmige Ma⸗ 
terial an dem Bleche oder Modelle haften würde. Der Erfolg 
einer derartigen Anwendung iſt in keiner Hinſicht dem mit guter 
Holzkohle erzielten Erfolge auch nur im Entfernteſten an die 
Seite zu ſtellen. 

Der Wirkung des Holzkohlenſtaubes 
bei grünem Sandguß ähnlich, doch aber auch 
in gewiſſer Beziehung abweichend, iſt die 
Wirkung der Schwärze bei getrockneten For⸗ 
men (Lehm⸗ und Maſſeguß). Es iſt leicht 
begreiflich, weshalb für derartige Arbeiten 
das einfache Beſtäuben mit Holzkohle nicht 
ausreicht. Vor dem Trocknen aufgetragen, 
würde der Kohlenſtaub durch die oft inten⸗ 
ſive Hitze in den Kammern theils ver⸗ 
brennen), theils ſich von der Form lös⸗ 
löfen und abfallen; auf der getrockneten Form 
aber würde der Staub nicht haften. Man 
mußte ſich alſo nach einem ſchwerer ver⸗ 
brennlichen, an den Wänden der Form auch 
nach dem Trocknen haftenden Erſatzmittel 
umſehen. 

In den meiſten Gießereien benutzt man 
zur Herſtellung einer guten Schwärze fol⸗ 
gende Ingredienzien: 

Thon, mit Waſſer zu einem Breie an⸗ 


Der Thon dient als Bindemittel ſowohl der einzelnen Be⸗ 
ſtandtheile unter ſich, als des Gemenges im Ganzen auf den 
Wänden der Gußform. 

Die dem Pferdedung durch Auslaugen entzogenen und der 
Schwärze beigemengten Beſtandtheile endlich ſind größtentheils 
Ammoniakſalze und organiſche, in der Hitze zerſetzbare Verbin⸗ 
dungen. Man erſetzt dieſelben hier und da durch Salmiaklöſung 
(ſalzſaures Ammoniak). Dieſe Salze verflüchtigen ſich nun, ſo⸗ 
bald das glühende Eiſen mit der Schwärze fin Berührung tritt 
und bilden eine zarte gasförmige Schicht, welche die Kohle mo⸗ 
mentan vor Verbrennung ſchützt und eine allzu innige Berührung 
des Eiſens mit den Formwänden hindert. Ihre Verflüchtigung 
aber, welche theilweife auch ſchon beim Trocknen der Formen ſtatt⸗ 
findet, hat zugleich den wichtigen Zweck, in der durch Thon⸗ und 
Graphitgehalt ziemlich dichten und undurchdringlichen Schwärze⸗ 
ſchicht Poren zu erzeugen, durch welche die ſich ſtets bildenden 
Verbrennungsprodukte entweichen können. 

Von dem erkalteten Gußſtücke fallen, wenn die Schwärze gut 
bereitet und in richtiger Weiſe aufgetragen und geglättet war, die 
Formwände mit Leichtigkeit ab und laſſen ohne Bearbeitung die 
reine, bläulich gefärbte Oberfläche zu Tage treten. 

Jene blaue Farbe, welche charakteriſtiſch für den Lehm- und 
Maſſeguß, wie auch in etwas abweichender Nüancirung für den 
in gut ausgeſtäubten Formen gegoſſenen Sandguß iſt, können wir 


Fig. 1. 


gerührt, welcher mit einer durch wäſſriges 
Auslaugen von Pferdedung gewonnenen 
Flüſſigkeit verdünnt wird; 

Graphit, fein gemahlen und 

Holzkohlenſtaub, beides in jenes Thonwaſſer eingerührt, bis 
das Ganze eine mäßig dickflüſſige Conſiſtenz (etwa wie ziemlich 
concentrirter erwärmter Tiſchlerleim) erhält. 

So übereinſtimmend dieſe qualitative Zuſammenſetzung der 
Schwärzen zu ſein pflegt, ſo abweichend iſt dagegen meiſtens die 
quantitative. Beſonders iſt das Verhältniß zwiſchen Graphit und 
Holzkohle ſehr differirend; ja ſelbſt in einer und derſelben Gießerei 
wechſelt man in rationeller Weiſe nach der Beſchaffenheit der 
Gußformen. Es wird dieſes ſogleich einleuchten, wenn wir uns 
klar gemacht haben werden, welchen beſtimmten Zweck jede dieſer 
einzelnen Zuthaten zu verfolgen hat. 

Holzkohle und Graphit bilden hier gemeinſchaftlich die un⸗ 
ſchmelzbare, trennende Schicht zwiſchen Eiſen und Sand. Erſtere 
hat alſo genau den Zweck, wie beim trockenen Aufſtäuben. Wegen 
der Leichtentzündlichkeit der Holzkohle, ſowohl in den Darrkam⸗ 
mern als beim Gießen ſelbſt — welche die Wirkung der Schwärze 
vereiteln könnte, iſt ihr der ſchwer entzündliche Graphit beige⸗ 
geben. Daher ſteigert man die Menge des Graphits bei ſolchen 
Gußformen, welche theils ſtark gebrannt werden, theils durch die 
Menge des einſtrömenden Eiſens einer höheren Temperatur aus⸗ 
geſetzt ſind. 


) Holzkohle entzündet ſich bei 300 Graden; ſehr häufig dürfte dieſer 
Temperaturgrad nicht nur erreicht, ſondern überſtiegen werden. 


ig. 2. 
Vaudouin's Schundeckel bei Narden. 


nicht, wie einige Schriftſteller, der direkten Einwirkung des in 
Graphit umgewandelten Kohlenſtoffs zuſchreiben, ſondern betrach⸗ 
ten ſie vielmehr als die normale Farbe des bei unvollkommenen 
Luftzutritt entſtehenden, aus orydirten Beſtandtheilen des Guß⸗ 


eiſens gebildeten Gußhäutchens. Daher erklärt ſich die deutlich 
abweichende Färbung des Coaksroheiſens in ſolchen Gußſtücken 
von der des Holzkohlenroheiſens in Folge der verſchiedenen Zu⸗ 
ſammenſetzung dieſer beiden Eiſenſorten. Erſtere iſt graublau, 
oft faſt grau, letztere faſt rein blau. Die von dieſen Farbentönen 
der Gußſtücke aus grünem Sande etwas abweichende Färbung der 
in getrockneten Formen hergeſtellten Abgüſſe dürfte ihre Urſache 
in der Einwirkung der erwähnten flüchtigen Salze auf das ſich 
bildende Gußhäutchen haben; wenigſtens ſpricht dafür ſehr deut⸗ 
lich der Umſtand, daß letztere Gußſtücke, der Witterung ausge⸗ 
fett, ſchon nach wenigen Tagen ſich mit einer Roſtſchicht voll⸗ 
ſtändig zu überziehen pflegen, während Sandguß lange Zeit im 
Freien lagern kann, ohne an anderen Stellen Roſt anzuſetzen, 
als wo durch Behauen ꝛc. das blanke Eiſen zu Tage trat. 

Die intenſivere Wirkung der Schwärze im Vergleiche zu der 
Wirkung der trocken aufgeſtäubten Holzkohle iſt der Grund, wes⸗ 
halb man felbſt ſtärkere Gußwaaren in getrockneten und ge⸗ 
ſchwärzten Formen ohne beſondere Präparirung des Formſandes 
gießen kann, während bei Sandguß unter gleichen Verhältniſſen 
ein Zuſatz ſchützender Materialien nöthig ſein würde. Viele 
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Gießereien, welche eine „gute Maſſe“ in der Nähe finden, ver- vordei ift. Hierzu dient nun eine Gasſchicht, welche aus kohle⸗ 


wenden dieſelbe ohne jedem Zuſatz. Nur wenn die von der Guß⸗ 
form aufzunehmende Eiſenmenge ſo bedeutend iſt, daß trotz der 
ſchützenden Schwärzeſchicht ein Sintern des Sandes (Lehmes) zu 
befürchten ſteht, muß man zu dem ſchon früher angedeuteten Mit⸗ 
tel zur Verhinderung dieſes Uebelſtandes greifen. 

Dieſe Bemerkung führt uns auf die zweite Anwendung der 


Fig. 3. 


haltigen Subſtanzen durch Zerlegung, reſp. Verbrennung in der 
Glühhitze erzeugt, jedes Sandkörnchen gleichſam einhüllt und die 
Berührung untereinander hindert. Das einfachſte und billigſte 
Material für dieſen Zweck iſt nun die Steinkohle, welche bekannt⸗ 
lich bei der Erhitzung eine reichliche Menge Gas zu entwickeln 
im Stande iſt. In je feiner gemahlenem Zuſtande dieſelbe an⸗ 
gewendet wird, je inniger dieſelbe mit dem 
Sande vermiſcht wurde, ſodaß eigentlich jedes 
Sandkorn von allen Seiten mit einigen Koh⸗ 
lenpartikelchen in Berührung ſteht, deſto voll⸗ 
kommener iſt ihre Wirkung. Der proeentale 
Zuſatz der Kohle iſt abhängig von der Be⸗ 
ſchaffenheit des Sandes, des Gußſtückes, der 
Kohle ſelbſt. Bei allzureichlichem Zuſatze entſteht 
eine ſolche Auflockerung des Sandes, daß das 
noch flüſſige Eiſen in die gebildeten Spalten 
dringt, und das Gußſtück nachher mit gratarti⸗ 
gen, kreuz⸗ und querziehenden Anſätzen bedeckt 
erſcheint. 

Holzkohle und Coaks, dem Formſande bei⸗ 
gemengt, äußern zwar durch ihre Verbrennung 
zu Kohlenoxyd und Kohlenwaſſerſtoff (in Be⸗ 
rührung mit dem gebildeten Waſſerdampf) eine 


Heller's Sicherheitsgitter um 1 Grundriß. Detail. 


Kohle, nämlich Kohle als Zuſatz und Beſtandtheil des Form⸗ 
ſandes ſelbſt. 

Während in den eben beſchriebenen Verwendungen die Wir⸗ 
kung der Kohle eine rein mechaniſche war, ohne irgend einen vor⸗ 
ausgegangenen chemiſchen Prozeß, wirkt ſie im Formſande erſt 


Fig. 5. Fig. 6. 8 
Schlumberger's Selbftarretirung der Ausrückſtange beim Selfactor. 


durch die Verbindungen und Zerſetzungsproducte, welche ſie in 
der Hitze bildet. Jenes Zuſammenſintern des Formſandes näm⸗ 
lich, welches jedesmal bei größeren Abgüſſen in der unmittelbaren 
Umgebung derſelben ftattfinden würde, läßt ſich verhindern, wenn 
man im Stande iſt, mit der eintretenden Schmelzhitze zugleich 
den Zuſammenhang der Sandkörner untereinander aufzuheben 
und ihre directe Berührung ſo lange zu hindern, bis die Gefahr 
des Zuſammenſchmelzens mit eintretender Erſtarrung des Eiſens 


ähnliche Wirkung, jedoch in weit geringerm Maße, 
ſodaß aus dieſem Grunde ihr Zuſatz weit be⸗ 
trächtlicher ſein müßte und die plaſtiſche Be⸗ 
ſchaffenheit des Formſandes dadurch zu leiden 
Gefahr laufen könnte. Man wendet ſie für 
Sandguß nur ausnahmsweiſe an. 

Dagegen dürfte jetzt die von manchen Schriftſtellern ange⸗ 
zweifelte gute Wirkung ſolcher Zuſätze zum Formſande, als z. B. 
Bierreſte, Brauereirückſtände u. ſ. w. erklärlich gefunden werden, 
welche beim Erhitzen kohlehaltige Gasgemenge bilden, außerdem 
aber die gute Eigenſchaft haben, daß ſie ihres flüſſigen Aggregat⸗ 
zuſtandes halber den Sand vollſtändig durchdringen und endlich 


Fig. 7. Tarron's Dampfdruckregulator. 


beim Trocknen noch obenein der Form eine größere Haltbarkeit 
verleihen. 

Außer jeuer eigentlichen Beſtimmung der Steinkohle verfolgt 
man durch ihren Zuſatz wohl einen Nebenzweck, welcher von un⸗ 
kundigen Arbeitern ſogar nicht ſelten als die eigentliche Aufgabe 
der Steinkohle betrachtet wird. Gewiſſe Sandſorten erhalten 
nämlich durch Vermiſchung mit Steinkohle eine erhöhte Plaſticität, 
werden alſo dadurch um ſo geeigneter zum Formen. Die Textur 
der Steinkohle dürfte ſie allerdings für einen ſolchen Zweck ge⸗ 
eignet erſcheinen laſſen; indeſſen verräth es immerhin eine unge⸗ 
nügende Beſchaffenheit des Formſandes, wenn eine ſolche Aus⸗ 
hülfe nöthig wird. 


Bei einem fehr dichten Formmateriale, welches den Gaſen 
nicht ſo leichten Abzug geſtattet, wie der poröſe Formſand für 
grünen Guß (vorzüglich Lehmformen), würde eine allzu rapide 
Gasentwickelung nachtheilig wirken können. In dieſem Falle läßt 
ſich alſo ausnahmsweiſe die Steinkohle durch ein weniger gas⸗ 
reiches Material mit Vortheil erſetzen, welches in dieſer Verwen⸗ 
dung weniger den Zweck hat, durch ſeine Gasentwicklung nützlich 
zu ſein, als vielmehr, indem es dem eigentlichen Formmateriale 
eine erhöhte Unſchmelzbarkeit verleiht. Man bedient ſich in dieſer 


Hinſicht häufig des Graphits als Zuſatz zu dem Materiale der⸗ 


jenigen Theile der Form, welche unmittelbar mit dem flüffigen 
Eiſen in Berührung treten ſollen; oder auch der Holzkohle. Eines 
ganz beſondern Rufes für dieſen Zweck erfreut ſich der aus Gas— 
retorten als Zerſetzungsproduet des Steinkohlengaſes in höherer 
Temperatur gewonnene Graphit und es erhöht ein Zuſatz des⸗ 
ſelben — unter Umſtänden bis zu 50 Proc. geſteigert — zur 
Formmaſſe ebenſowohl die Haltbarkeit als die Unſchmelzbarkeit 
derſelben in bedeutendem Maße. Die eigenthümliche, Structur 
dieſes Graphits, ſeine Schwerbrennbarkeit u. ſ. w. geben eine 
genügende Erklärung für dieſe Eigenſchaft. 


Die neueſten Jorkſchritte und kechniſche Amſchau in den Gewerben und Künſten. 


Ueber den Einfluß vom feuchten Ultramarin auf Silber. 
Von J. N. Braunſchweiger. 


Dem Verfaſſer dieſer Zeilen (vergl. Bayer. Ind. u. Gwblt. 
1871) kam wiederholt der Fall vor, daß Silber durch Papier, 
welches mit Ultramarin gefärbt war, gebräunt, beziehungsweiſe 
geſchwärzt wurde. Der erſte Fall betraf eine anſehnliche Zahl 
in Pappe gebundener zu Schulpreiſen beſtimmter Bücher, die mit 
blauem Glanzpapier überzogen und bei denen ſowohl der Schnitt 
wie die auf dem Deckel angebrachten Verzierungen mittels Blatt⸗ 
ſilbers hergeſtellt waren. 

Bekanntlich wird bei derartiger Verſilberung der Schnitt des 
Buches mit Eiweiß überſtrichen, hierauf mit Blattſilber belegt 

und dann geglättet. 

In ähnlicher Weiſe überſtreicht man die auf dem Deckel zu 
verzierenden Stellen mit Eiweiß oder fehr feinem Leim, belegt 
dann dieſelben mit Blattſilber und drückt auf letzteres den er⸗ 
wärmten Stempel. 

Im fraglichen Falle waren die fertigen Preiſebücher partien⸗ 
weiſe aufeinandergelegt und in einem unbewohnten, reinlichen und 
trockenen Zimmer aufbewahrt worden. Aber ſchon nach vierund⸗ 
zwanzig Stunden bemerkte man, daß die Verzierungen des Deckels, 
ſowie jene Streifen des Schnittes, welche unmittelbar an das 
blaue Papier grenzten, bräunlich bis ſchwarzbraun, ſtellenweiſe 
ſchillernd waren. 

Der Buchbinder glaubte, daß das fragliche Blattſilber, wel⸗ 
ches er zur Verzierung benützte, mit Kupfer verfälſcht ſei. Wie 
ich mich überzeugte, trat aber beim Löſen mehrerer Blättchen des 
fraglichen Silbers in Salpeterſäure und Ueberſättigen mit über⸗ 
ſchüſſiger Ammoniakflüſſigkeit keine Spur einer Reaction auf 
Kupfer ein. 

Die weitere Vermuthung, daß durch die erwärmten Stempel 
das ſchwefelhaltige Eiweiß oder der etwas Schwefel enthaltende 
Leim eine gewiſſe Alteration erlitt und dadurch das Blattſilber 
in ähnlicher Weiſe gebräunt wurde, wie etwa der ſilberne Löffel 
in der Eierſuppe u. dgl. gebräunt wird, konnte wohl nicht an⸗ 
genommen werden, da Silberverzierungen auf Papier, das mit 
anderen blauen Farbſtoffen gefärbt iſt, keine derartige Veränderung 
erleiden. 

Es blieb daher nur die Vermuthung übrig, daß das Papier 
mit Ultramarin gefärbt ſei und dieſes die Urſache dieſer Reaction 
ſein könne, was denn auch durch nachfolgende Verſuche ſeine Be⸗ 
ſtätigung fand. 

Auf ſechs Glasplättchen wurde je ein Silberblättchen des 
fraglichen Blattſilbers ausgebreitet und dann: auf Nr. 1 Berg⸗ 
blau, auf Nr. 2 Indigo, auf Nr. 3 Lackmus, auf Nr. 4 Smalte, 
auf Nr. 5 Berlinerblau und auf Nr. 6 Ultramarin gebracht. 
Von dieſen möglichſt reinen Farbſtoffen wurde je eine Meſſerſpitze 
voll in feinem gepulverten Zuſtande verwendet und jede der ſechs 
Proben mit einigen Tropfen deſtillirten Waſſers befeuchtet, vier⸗ 
undzwanzig Stunden liegen gelaſſen. Nach dieſer Zeit zeigte nur 
das mit Ultramarin bedeckt geweſene Silberblättchen einen braunen 
theilweiſe ſchillernden Fleck. Dieſe Reaction tritt offenbar durch 
den Schwefelgehalt des Ultramarins, durch Bildung von Schwefel⸗ 
ſilber ein, man mag ſich nun im Ultramarin den Schwefel in 


Form von einer Schwefelnatriumverbindung oder nach Stein's 
neuer Annahme in Form von Schwefelaluminium denken. 

Als zum Einband der Bücher ſtatt des Ultramarinpapieres 
mit Berlinerblau gefärbtes Glanzpapier verwendet wurde, behiel⸗ 
ten Schnitt und Verzierungen ihren ſchönen weißen Silberglanz. 

Der zweite Fall, wo Silber durch Ultramarinfarben alterirt 
wurde, begegnete vor nicht langer Zeit einem Gürtler. Derſelbe 
ſchickte nämlich mehrere verſilberte Gegenſtände in verſchiedenes 
Papier verpackt, worunter ſich auch mit Ultramarin gefärbte 
Blätter befanden, zu einer Ausſtellung. 

Bei dem Auspacken waren die in Ultramarin verpackten 
Gegenſtände beinah vollſtändig gebräunt, während die in anderes 
Papier verpackten Gegenſtände ihren weißen Metallglanz beſaßen. 

Um übrigens ſolches mit Ultramarin gefärbtes Papier zu 
erkennen, braucht man nur irgend eine Stelle des letzteren mit 
einem Tropfen Salzſäure zu befeuchten. Ultramarinfarbſtoff wird 
bekanntlich unter Entwicklung von Schwefelwaſſerſtoff zerſtört und 
es entfteht ein gelblich weißer Fleck, während Smalte, Berliner- 
blau, Indigo unverändert bleiben. Bergblau wird durch Salz⸗ 
fäure unter Aufbrauſen ſogleich in Gelb verwandelt, und Lack— 
musblau nimmt eine rothe Farbe an. 


Vorrichtungen an Spinnereimaſchinen zur Verhinderung 
von Unglücksfällen. 


Der Mühlhauſer Verein zur Verhütung der Fabriksunfälle 
hat neuerdings mehrere Sicherheitsvorrichtungen für Spinnerei⸗ 
maſchinen veröffentlicht, welche aus Anlaß von eingetretenen Ver⸗ 
unglückungen zum Schutze der Arbeiter erſonnen und eingeführt, 
ſowie durch die Praxis bereits bewährt gefunden wurden. Es 
verdienen daher nachſtehende Mittheilungen die Berückſichtigung 
ſeitens der betreffenden Kreiſe. (D. pol. Journ.) 


I. Baudouin's Schutzdeckel bei Karden. (Fig. 1 u. 2.) 


Um Verletzungen durch das Erfaſſen von dem Riemen A 
hintanzuhalten, welcher die Bewegung von der Trommelwelle mit 
der Riemenſcheibe C auf die Axe des Vorreißers mit der Scheibe 
B überträgt, hat der Director P. Baudouin in dem Spinnerei⸗ 
etabliſſement von C. Mieg & Comp. in Mühlhauſen an ſämmt⸗ 
lichen Karden einen Schutzdeckel S angehängt, in der Weile, daß 
die Zwiſchenräume bei O, N und M etwa 15 Millimeter weit 
bleiben, alſo das Abwerfen des Riemens behufs Schleifens der 
Karde ohne Weiteres erfolgen kann. D bezeichnet die Niemen⸗ 
ſcheibe, welche die Bewegung auf die unterhalb gelegene (Higging’- 
ſche) Putzwalze leitet. 


II. Heller's Sicherheitsgitter um Schlagmaſchinen. 
(Fig. 3. u. 4.) 

Um den ungehinderten Zutritt zu Baumwollſchlagmaſchinen 
zu verwehren und dadurch der leichtſinnigen Gewohnheit der Ar- 
beiter entgegenzuwirken, Theile der Maſchine zu reinigen, Staub⸗ 
kaſten, Roſtſpalten auszuräumen ꝛc., ehe die Maſchine vollkommen 
abgeſtellt iſt, hat Adolph Heller, Spinnereidirector in Münſter, 
um die Schlagmaſchine ein Gitter A aus Holz angebracht, wie 
dies im Grundriß in Fig. 3 erſichtlich gemacht iſt. 
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Das Detail in Fig. 4 zeigt die einfache Weiſe, wie das 
Gitter mittels Zapfen a in Metallbüchſen d, welche im Boden— 
pflaſter eingelaſſen ſind, feſtgeſtellt wird. Um ein Umkippen des 
Schutzgitters zu verhüten, greift ein beiderſeits hakenförmig euden- 
der Draht e in das Maſchinengeſtell und in den oberen Gitter— 
pfoſten ein. Die Höhe des Gitters beträgt 1,1 Meter, die Koſten 
deſſelben für eine einflügelige Baumwoll⸗Schlagmaſchine 65 bis 
85 Franken. Trotzdem die Gitterwand um 425 Millimeter von 
dem Maſchinengeſtell abſteht, wird der Raumbedarf für die Schlag— 
maſchinen doch nicht erhöht, indem man ſich nun im Vorbeigehen 
mit einem Wickel oder dergl. nicht ängſtlich im nothwendigen Ab⸗ 
ſtand von den mit ſo hoher Geſchwindigkeit laufenden Riemen 
halten muß und das Gitter ſelbſt ohne jede Gefahr ſtreifen kann. 


III. Schlumberger's Selbſtarretirung der Ausrück— 
ſtange beim Selfactor. (Fig. 5 u. 6.) 


Hat ein Spinner die Ausrückſtange des ihm anvertrauten 
Selfactors ausgelegt, ſo ſoll derſelbe nie unterlaſſen den Stift 
5 welcher ein Zurückſpringen der Abſtellſtange verhüten 
oll. 

In Folge wiederholter Unglücksfälle, welche die Vernach⸗ 
läſſigung dieſer unerläßlichen Vorſichtsmaßregel herbeiführte, haben 
die renommirten Conſtrueteure N. Schlumberger & Comp. in 


Guebwiller die in Fig. 5 u. 6 fkizzirte, ſehr einfache und an 


jedem Selfactor leicht anbringbare Selbſtarretirung der Ausrück⸗ 
ſtange eingeführt. 

Sowie der Abſtellhebel C ausgerückt — alſo in die punktirt 
gezeichnete Lage gebracht — wird, ſchiebt ſich ſofort der Bolzen 
B vor, welcher am oberen Ende der Feder D angebracht iſt. 
Letztere wird in zweckmäßiger Weiſe am Geſtellſtück F feſtgeſchraubt. 
Soll der Selfactor wieder in Gang geſetzt werden, ſo muß der 
Arbeiter wiſſentlich den Federhebel D zurückziehen, die Stange C 
heben und zur Treibſcheibe ſchieben. A iſt ein Führungsſtift für 
die Feder D, welche hierzu mit einer ovalen Bohrung verſehen'iſt. 


Vorſchriften zu Roth⸗, Grün⸗ und Blaufeuer. 
Von J. N. Braunſchweiger. 


„ Die farbigen Feuer, welche bei Gelegenheit der jüngſten 
Sieges⸗ und Friedensfeſte vielfach Anwendung fanden, haben 
häufig den Mißſtand, daß ſie endweder zu faul oder zu raſch 
abbrennen. Erſteres iſt bekanntlich der Fall, wenn der Satz zu 
feucht oder im unrichtigen Verhältniß gemengt iſt; letzteres findet 
ſtatt, wenn man von den orydirenden Salzen (z. B. vom chlor⸗ 
ſaurem Kali) etwas zuviel zuſetzt. Um in dieſer Beziehung ent⸗ 
ſprechende Gemenge zu erhalten, wurden mehrere Verſuche ge— 
ae nach welchen ſich folgende empfehlenswerthe Vorſchriften er⸗ 
gaben: 

Rothfeuer: 9 Theile ſalpeterſaurer Strontian, 3 Theile 
ee Theile chlorſaures Kali. 

Grünfeuer: 9 Theile ſalpeterſaurer Baryt, 3 Theile 
Schellack, 1½ Theile chlorſaures Ps 2 g 

Blaufeuer: 8 Theile ſchwefelſaures Kupferoryd⸗Ammoniak, 
6 Theile chlorſaures Kali, 1 Theil Schellack. 

Der Schellack braucht nur gröblich (etwa wie das ſogenannte 
Pferdepulver in der Apotheke) gepulvert zu ſein. Zugleich ge⸗ 
währen dieſe drei Gemenge den Vortheil, daß man nicht durch 
ſchädliche Dämpfe beläſtigt wird und dieſelben auch in Wohn⸗ 
zimmern abbrennen kann. (Bayer. J.⸗ u. Gwblt.) 


Ueber die Zerkleinerung der Kohlen mittels der Carr'⸗ 
ſchen Schleudermühle. 


Als Zerkleinerungsapparate dienen gewöhnlich Stampfwerke, 
Kollergänge, coniſche Mühlen (Kaffeemühlen, Conoidmühlen) und 
Quetſchwalzwerke. Die Stampfwerke, für harte Subſtanzen immer 
noch beibehalten, leiſten ſehr wenig, wirken nicht continuirlich. 
Die Kollermühlen leiſten auch nur wenig, aber immer mehr als 
Pochwerke und dienen beſonders für vollkommene Zerkleinerung; 
die Fauconnier'ſche Conſtruction geſtattet eine continuirliche Ar⸗ 
beit. Die coniſchen Mühlen, wenig gebräuchlich, laſſen ein Er⸗ 
hitzen und dadurch eine Veränderung der Kohlen zu und erfor⸗ 


dert große Unterhalkungskoſten. Die mehr verbreiteten Quetſch⸗ 
walzen walzen mehr als daß fie mahlen, arbeiten continuirlich, 
ſind einer großen Leiſtung fähig, die Zerkleinerung iſt aber un⸗ 
vollkommen und ſehr unregelmäßig. Trotz ihrer Vortheile über 
die Mahlgänge rückſichtlich der Koſten find die Quetſchwalzen in 
den bedeutendſten Fabriken wieder aufgegeben und durch Koller⸗ 
gänge erſetzt. Carr's Zerkleinerer unterwirft die im Raume ſich 
frei überlaſſenen Materialien einer Reihe von Stößen, welche 
viel eher eine vollkommene Aufhebung des Zuſammenhanges der 
Theile als ein eigentliches Mahlen bewirken, daher der Name 
Deſintegrator. Derfelbe hat folgende Vortheile: continuirliche 
Wirkung, große Leiſtungsfähigkeit, geringe Aufſtellungskoſten, voll⸗ 
kommene und ſehr regelmäßige Zerkleinerung, Beſeitigung der 
Veränderung des Mahlgutes, innige Miſchung der dem Apparat 
gleichzeitig übergebenen Materialien, geringe Unterhaltungskoſten. 
Ein Apparat von 1,20 M. Durchmeſſer erfordert bei einer Pro⸗ 
duction von 10 Tonnen Kohlen pro Stunde und einer Ge⸗ 
ſchwindigkeit von 350—400 Umdrehungen pro Min. 10—12 
Pferdeſtärken. Carr's Apparat beſitzt völlig neue Eigenſchaften, 
dazu beſtimmt, in dem Betriebe vieler Industrien weſentliche Mo⸗ 
dificationen zu veranlaſſen. (A. a. O.) 


Farron's Dampfdruckregulator. 


Das vorſtehend illuſtrirte Reductionsventil (Fig. 7) weicht 
von den bekannten Conſtructionen dieſer Dampfdruckregulatoren 
dadurch ab, daß der auf die entlaſteten Ventile d einwirkende 
Gewichtshebel e mit einer von dem Metallmanometer ſo bekannt 
gewordenen Spiralröhre 8 in Verbindung geſetzt iſt. Bei Druck⸗ 
änderungen in dem Raume, wohin der expandirte Dampf zuge⸗ 
leitet und auf einer nahezu gleichförmigen Spannung erhalten 
werden fol, wird die Metallröhre g ſich ein- oder ausbiegen und 
dadurch die Ventilſtellung reguliren. 

Die Dampfführung durch das Ventilgehäuſe a iſt durch 
Pfeile angezeichnet und es erübrigt noch die Bemerkung, daß die 
Länge des Verbindungsſtängelchens zwiſchen dem Hebel e und 
dem Rohr g durch die Juſtirſchraube k rectificirt werden kann. 

Farron hat noch eine Modification dieſes Spannungsregu⸗ 
lators ohne Abänderung des Principes angegeben, von der unſere 
Quelle auch eine Abbildung bringt. (Aus dem Engliſchen.) 


Das ſchwefelechte Schwarz. 


So echt das Chromſchwarz auch iſt, ſo iſt es dennoch nicht 
im Stande, den Prozeß des Schwefelns auszuhalten. Da man 
die ſchwarz und weiß melirten Stoffe, Tuche, ſogar Lieferungs⸗ 
tuche (Marengo), nachdem dieſelben gewalkt ſind, ſchwefelt und 
dadurch das in der Melange befindliche Weiß bedeutend hebt, ſo 
kann man für das Schwarz Chromſchwarz an und für ſich nicht 
benutzen. Daſſelbe wird aber hierfür ſehr wohl benutzbar und 
ſtellt ein ſchwefelechtes Schwarz dar, wenn man nach dem Aus⸗ 
färben die Waare entweder mit Eiſen nachſchwärzt, alſo ein Eiſen⸗ 
ſchwarz darauf ſetzt oder, was beſſer iſt, nach dem Ausfärben 
noch einmal in den Chromſud zurückgeht. 

Man erzeugt auf 100 Pfd. reine Waare das ſchwefelechte 
Schwarz auf folgende Art. 

Man ſiedet mit 

100 Loth chromſaurem Kali, 
50 Loth Kupfervitriol, 
100 Loth Weinſtein und 
100 Loth Schwefelſäure. 
Am andern Tage färbt man mit etwa 
60 Pfd. Blauholz 
aus und geht nach dem Ausfärben auf die Chromflotte zurück, in 
welcher man von Neuem ſiedet. 

Nach einem im „Deutſchen Wollen⸗Gewerbe“ mitgetheilten 
Recept verfährt man zur Erzeugung des ſchwefelechten Schwarz 
ganz ähnlich; nur ſchwärzt man mit Eiſenvitriol nach. 

Man ſiedet die 100 Pfd. Waare an mit 

3 Pfd. chromſaurem Kali, 
3 Pfd. Kupfervitriol und 
1½ Pfd. Schwefelſäure. 
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Am andern Tage färbt man mit 
60 bis 70 Pfd. Blauholz 
aus und ſchwärzt ſchließlich mit 
6 Pfd. Eiſenvitriol. 
Beim Schwärzen kommt es dann ſehr auf das Waſſer an, 
ſodaß man an manchen Orten beſſer thut, ſtatt des Eiſenvitriols 
4 Pfd. Kupfervitriol 
zu nehmen, um die genügende Tiefe zu erreichen. 
Schließlich ift noch darauf hinzuweiſen, daß das mit Anilindl 
erzeugte Schwarz neben ſeiner außerordentlichen Widerſtandsfähig⸗ 


» 


keit gegen alle anderen Einwirkungen auf die Eigenſchaft der 
vollſtändigen Schwefelechtheit beſitzt. Es giebt in der That kein 
Mittel, welches dieſes Schwarz auch nur in ſeiner Tiefe beein⸗ 
trächtigen kann, und man iſt eher im Stande, die gefärbte Wolle 
zu zerſtören, als es dahin zu bringen, daß die Farbe auch nur 
um einen Schein erbleicht. Dieſes Schwarz mit Anilin dürfte 
ſich in der Herſtellung wohl auch billiger ſtellen, als das nach 
einem der beiden obigen Verfahren hergeſtellte ſchwefelechte Schwarz. 
(Färberztg. 1871.) 


Gewerbliche Notizen und Recepte. 


Induſtrie⸗Ausſtellung in Teplitz. 


In Teplitz wird das Project, im nächſten Jahre daſelbſt eine In⸗ 
duſtrieausſtellung zu veranſtalten, mit großem Eifer betrieben und von 
der Stadtvertretung nach Kräften unterſtützt. Die Vorbereitungen wer⸗ 
den bereits getroffen und die Einladungen zur Betheiligung an der Aus⸗ 
ſtellung demnächſt erfolgen. 


Anwendung des Stahls zur Cuvelage beim Bergbau. 


Während die Anwendung des Stahls an Stelle des Eiſeus bei der 
Großinduſtrie neuerdings ganz außerordentlich zunimmt, hat man bisher 
beim Bergbau noch nicht verſucht, den Stahl zur Cuvelage zu benutzen. 
Und doch dürften ſtählerne Tübbings wohl noch eine bedeutende Zukunft 
haben, da die demnächſtigen Tiefbaue nördlich der Emſcher an der Lippe 
und am Rhein mit beträchtlicher Mergel⸗ und event. Flies⸗Teufe kämpfen 
müſſen und dabei die Verwerthung von Eiſen ſicherlich nicht ausreichen 
wird. Ob gleichzeitig ſich ein anderes Abteufungsſyſtem empfehlen könnte, 
— dieſe Frage ſei hiermit angeregt; wir meinen nämlich inſofern eine 
Aenderung vorzunehmen, als jedes Schachttrumm als ein für ſich ſelbſt⸗ 
ſtändiges Ganze in ſtählerner kreisrunder Senk⸗Wandung bis auf feſtes 
Gebirge niedergebracht und erſt dann von da ab die aneinanderſchließen⸗ 
den Abtheilungen als gemeinſchaftlichen einzigen Schacht im Kohlengebirge 
weiter abgeteuft würden. Die oberen getrennt gehaltenen Schachtpartien 
ſtellten ſomit im Querſchnitt die Sigur Ne oder mehrerer ſich berüh⸗ 
render Kreiſe vor und ergeben den Vortheil, daß in engen Dimenſtonen 

ehaltene Partialſchächte leichter und raſcher durch die Flies⸗ und Mergel⸗ 
ſchichten hindurchgeſenkt werden. (Glück auf.) 


Anwendung des elekkriſchen Lichtes bei der Feier des Truppen⸗ 
einzuges in Berlin. 
Das zur Beleuchtung der Siegesgöttin auf dem Brandenburger Thor 


bei der Illumination zur Feier des Truppeneinzuges am 16. Juni d. J. 


verwendete große elektriſche Licht, welches Keiſer und Schmidt in Berlin 
im Auftrage des dortigen Magiſtrats producirten, beſtand aus 500, je 
8 Zoll hohen Kohlen⸗Elementen. Dieſelben waren in ſechs verſchiedene 
Batterien fo getheilt, daß von je 3 Zinke, reſp. 3 Kohle⸗Endpolen die 
Drähte zu einer der vier Kohleſpitzen im Regulator geleitet waren. Die 
Regulirung geſchah durch einen doppelten Handregulator der Art, daß 
im Brennpunkte des Reflectors zwei horizontale und zwei verticale Kohle⸗ 
ſpitzen, und zwar die einen ungefähr Y, Zoll hinter den anderen, zu⸗ 
ſammentrafen, ſodaß eigentlich zwei verſchiedene electriſche Lichter inner⸗ 


halb deſſelben Spiegels leuchteten, von denen jedes wieder feine Leucht 


kraft durch drei verſchiedene Batterien erhielt. 

Der verwendete Reflector war ein Parabol — von 1 Meter Durch⸗ 
meſſer und 33 Centimeter Tiefe, die Entfernung vom Scheitelpunkte zum 
Brennpunkte 17 Centimeter —, deſſen innerer, dem Brennpunkte zunächſt 
gelegener Theil von 35 Centimetern Durchmeſſer aus polirtem Neuſilber 
beſtand, und deſſen äußerer Theil aus 192 Glasfacetten zuſammengeſetzt 
war, die nach innen kleiner, weiter nach [außen immer größer wurden. 
Dieſe Facetten waren von verſilbertem Spiegelglas, weil das Queckſilber 
des gewöhnlichen Spiegelglaſes leicht in der Hitze verdunſtet wäre. 

Das Licht ſollte die über der Siegesgöttin aufgehende Sonne dar⸗ 
ſtellen; es leuchtete weit über die ganzen Linden fort und machte in der 
Nähe einen edlen, großartigen Eindruck. (Pol. Journal.) 


Die Stahlfabrikatian in Beulſchland. 


Die Stahlfabrikation hat ſich im Verlaufe des letzten Jahrzehnts in 
Deutſchland fo entwickelt, daß, während der Zollverein zu Aufang der 
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Sechziger Jahre neben ber eigenen Production einen Zuſchuß von engli⸗ 
ſchem, ſchwediſchem und ruſſiſchem Stahl bedurfte, er gegenwärtig in der 
Lage iſt, nicht nur feinen eigenen ſehr erheblich grſtiegenen Bedarf voll⸗ 
ſtändig zu befriedigen, ſondern auch an das Ausland ſehr bedeutende 
Mengen Stahl theils in rohem, theils in verarbeitetem Zuſtand abzu⸗ 
geben. Man vergleiche folgende Ziffern: 1868 167 Stahlwerke, 506,242 
Centner Production, 4,038,424 Thaler Productionswerth, 3915 Arbeiter⸗ 
zahl; 1869 206 Stahlwerke, 3,226,387 Ctur. Production, 22,656,803 Thlr. 
Productionswerth, 12,578 Arbeiterzahl. Es ergiebt ſich eine Zunahme 
der Production im Verhältniß von 100.637, des Werthes von 100.561 
und der Arbeiterzahl von 100.321. Preußen hat von der Production des 
letzten Jahres allein faſt 93 Procent, nämlich 2,987,309 Cine. im Werth 
von 21,721,196 Thlrn. geliefert, von welchen der Haupttheil auf die Rhein⸗ 
provinz und Weſtphalen entfällt. In den übrigen Zollvereinsſtaaten war 
die Stahlproduction viel unerheblicher; fie betrug in Bayern 40,000 Ctnr., 
Sachſen 189,690 Ctnr., e 7117 Ctnur., Thüringen 900 Ctur. 
und Braunſchweig 1361 Ctur. im Geſammtwerthe von 935,607 Thlrn. 
Die Ausfuhr inländiſchen Stahls, welche im Jahr 1860 nur 26,683 Etnr. 
betrug, iſt im Jahr 1869 auf 143,146 Ctnr. oder um 436 Procent a 
ftiegen. Die Einfuhr von Stahl hat ſich erheblich verändert; ſie belief 
ſich 1869 auf 57,674 Etnr. gegen 56,405 Ctur. im J. 1860. Rechnet 
man der eigenen Production die Einfuhr hinzu und dagegen die Aus⸗ 
fuhr ab, ſo ſtellt ſich der eigene Verbrauch an Stahl im J. 1860 auf 
535,363 Ctur. oder 1,59 Pfd. pro Kopf der Bevölkerung, im J. 1869 
dagegen auf 3,140,905 Ctur. oder 8,2 Pfd. per Kopf. 


Fonntagsſchulen für Bergarbeiter. 


Das k. k. öſterr. Ackerbauminiſterium hat die Einführung von Sonn⸗ 
tagsſchulen für die jüngere Bergmannſchaft an den einzelnen Werksorten 
mit gutem Erfolge in Anregung gebracht. Die Vertretungen der Mieſer 
und Pilſener Bergreviere, ſowie die Bergwerksbeſitzer in der Wintingauer 
Kohlenmulde in Böhmen gründeten alsbald Sonntagsſchulen für die 
junge Bergmannſchaft, der Rabniter, Rokitzaner und Karlsbader Revier⸗ 
ausſchuß nahmen die Gründung in Ausſicht. Der berg⸗ und hütten⸗ 
männiſche Verein für Kärnteu zog ebenfalls die Frage der Gründung von 
Sonntagsſchulen in den Kreis ſeiner Berathungen, empfahl die Trennung 
derſelben in Wiederholungs- und Fortbildungsſchulen, einigte ſich weiter 
über die bei der Gründung von Sonntagsſchulen zu beobachtenden Grund⸗ 
ſätze und empfahl dieſelben der Berückſichtigung der Werksleitungen 
Kärntens. Auch aus Mähren und Schleſien ſind erfreuliche Nachrichten 
eingelangt. Dem Betriebsdirector der Zöptau⸗Stefanauer Bergbau⸗ und 
Eiſenhüttengewerkſchaft Alois Scholz gebührt das Verdienſt, bereits vor 
Jahren in Zöptau eine Sonntags- und eine Zeichenſchule für junge Ar⸗ 
beiter eingeführt zu haben. Unter ſeinem Einfluſſe wurden auch bei den 
fürſterzbiſchöflichen Eiſenwerken zu Buchbergsthal und Friedlaud Sonn⸗ 
tagsſchulen ins Leben gerufen. Ebenſo errichtete die fürſtlich Salmiſche 
Bergbaudirection zu Polniſch⸗Oſtrau, die Centraldirection der Roſſitzer 
Gewerkſchaft zu Segengottes und die erzherzoglich Deutſchmeiſter'ſche Verg ⸗ 
und Hüttenverwaltung in Ludwigsthal Sonntagsſchulen, die einen günſti⸗ 
gen Erfolg verſprechen. Ferner hat die fürſtlich Salm'ſche Berg⸗ und 
Hüttendivection zu Blausko die nöthigen Einleitungen zur Errichtung 
dreier Sonntagsſchulen getroffen; chef die gräflich Harrach'ſche Berg⸗ 
und Hüttendirection in Janowitz die Einführung des Sonntagsunter⸗ 
richtes bereits im Laufe dieſes Sommers in Ausſicht genommen. Die 
freiherrlich v. Rothſchild'ſche Eiſenwerksdirection in Witkowie, die erzher⸗ 
zogliche Cameraldirection in Teſchen, die Bergverwaltung der Innerberger 
Actiengeſellſchaft zu Zbeſchau und das Schichtamt der Liebegottes⸗Stein⸗ 
kohlengrube in Liebesau nächſt Roſſitz haben die Einführung von Sonn⸗ 
tagsſchulen beſchloſſen, die Ausführung aber für den Zeitpunct vorbe⸗ 
halten, bis die Wohnſitze der einzelnen Arbeiterfamilien nach dem Aus⸗ 
bau der projectivten Colonienhäuſer mehr concentrirt ſein würden. 


Mit Ausnahme des redactionellen Theiles beliebe man alle die Gewerbezeitung betreffenden Mittheilungen an F. Berggold, 
Verlagsbuchhandlung in Berlin, Links⸗Straße Nr. 10, zu richten. 
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